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(57) SAMMANDRAG : 

Uppfinningen avser ett forfarande for f ramstallning av eti- 
kettmaterial och narmare bestamt ett etikettmaterial for att 
producera etiketter som innefattar en inbaddad komponent 
(5), t.ex. ett elektroniskt chip. Komponenten ar inbaddad i 
ett laminat (4a, 4b) i en lopande bana, vilket mojliggor 
massproduktion av etikettmaterialet . Materialet kan anvandas 
i en printer for tryckning eller dispenseras direkt. 
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.0 UPPFTMNTMGENfi OMR&np 

Foreliggande uppfinning avser ett forfarande for fram- 
stallning av etikettmaterial och narmare bestamt ett eti- 
kettmaterial for att producera etiketter sora innefattar en 
komponent, t . ex . ett elektroniskt chip. Komponenten ar ap- 
5 plicerad pa eller inbaddad i ett laminat i en lopande bana, 
vilket mojliggdr massproduktion av etikettmaterialet . Mate- 
rialet kan t.ex. anvandas i en printer for tryckning eller 
dispenseras direkt . 

0 TEKNIKENS STANnPrTNKT 

Etiketter som inbegriper laminat ar tidigare kanda, 
t.ex. bagageetiketter, s.k. taggar. Laminatet ger etiketten 
tillracklig styrka, sa att etiketten inte enkelt kan rivas 
bort. Pa etiketten trycks text och kodning som anvands vid 

5 sortering av bagaget . 

Det ar ocksa kant att lagga in passiva eller aktiva 
elektroniska komponenter i etiketter. Dessa etiketter an- 
vands t.ex. som stoldskydd i butiker. Komponenterna kan for- 
ses med information som kan lasas elektroniskt. Komponenter- 

0 na kan ocksa desaktiveras for att avlagsna stoldskyddet . 

Man vill nu kunna utnyttja sadana elektroniska kompo- 
nenter t.ex. i bagageetiketter. Problemet ar att den tidiga- 
re tekniken for att producera etiketter med komponenter inte 
ar lamplig for massproduktion. Den tidigare tekniken innebar 

5 att de elektroniska komponenterna laggs in en och en i eti- 
kettmaterialet genom att t.ex. separera en etikettbana fran 
ett underpapper och lagga in komponenten samt darefter ater. 
lagga ihop etiketten och underpapperet . Separeringen och den 
styckvisa inlaggningen medger endast en lag tillverknings- 

0 hastighet, vilket fordyrar etiketterna. 
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Enligt foreliggande uppfinning loses probletnet genom 
att en kontinuerlig bana av laminat med applicerade kompo- 
nenter utnyttjas vid f ramstallningen av etikettmaterialet . 
Man undviker darigenom behovet att separera banor och lagga 
in komponenterna en och en. Darigenom kan konventionella 
tekniker for adhesivbelaggning och sammanlaggning av banor 
utnyttjas. Fordelarna blir da att snabba och beprovade tek- 
niker kan anvandas, vilket ger en billigare slutprodukt . 

SaMMMEATI HIHS av HPPFTNNTNflEN 

Saledes tillhandahaller foreliggande uppfinning ett 
forfarande for f ramstallning av etikettmaterial innefattande 
laminat med komponenter. Enligt uppfinningen anvands en kon- 
tinuerlig bana av laminat med applicerade komponenter for 
konverteringen till etikettmaterial. 

Uppfinningen ar angiven i detalj i bifogade patentkrav. 

|f noTPftTTAp waflTfPTVWTWG AV FTTNTNfiftRNA 

Uppfinningen kommer att fdrklaras i detalj nedan med 
hanvisning till atfoljande ritningar, varav 

fig. 1 ar en partiell sprangvy over materialbanorna som 
utnyttjas i foreliggande uppfinning och 

fig. 2 ar en partiell tvarsnittsvy over en etikett 
framstalld i enlighet med forfarandet. 

rR T ^T..TFP & n BBsypTVWTwn AM WSFRPRftfiNft UTFORTNCtS FORMER 

Foreliggande uppfinning avser sAledes ett forfarande 
for framstallning av etikettmaterial som ar avsett att bilda 
etiketter med komponenter, f oretradesvis elektroniska kompo- 
nenter bestaende av ett programmerbart och lasbart chip och 
en antenn. Sfidana chip ar kommersiellt tillgangliga . T.ex. 
kan etiketterna anvandas som bagagetaggar . 

Idag anvands ofta streckkoder pa bagagetaggar. Streck- 
koderna innehaller uppgifter om destination, gate, flygbolag 
5 m.m. Streckkoderna kan lasas optiskt och anvands for automa- 
tisk sortering och rangering av bagaget och kontroller i 
syfte till okad sakerhet. Emellertid kan det vara svart el- 
ler omojligt att lasa av streckkoderna i vissa situationer, 
t ex. om etiketterna helt enkelt ar skymda. Det skulle vara 
0 en fordel om elektroniska chip kunde anvandas atminstone som 
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komplettering till streckkoderna . Det ar latt att lagga in 
mycket information pa chipet . Chipet erbjuder ocksa en sak- 
rare elektronisk lasning an optisk lasning fran streckkoder. 
Etiketter med elektroniska komponenter kan naturligtvis 
5 finna manga andra tillampningar , t.ex. som vidareutveckling 
av vanlig prismarkning i butiker. Detta forutsatter att eti- 
ketten blir f oretradesvis billig, atminstone i forhallande 
till den tankta anvandningen . Foreliggande uppfinning ar in- 
te begransad till nagot sarskilt anvandningsomrade av eti- 
.0 ketten. 

Foreliggande uppfinnare har insett att f ramstallningen 
av etikettmaterialet kan underlattas om en kontinuerlig bana 
av laminat med applicerade komponenter anvands . Man kan da 
anvanda konventionella tekniker for belaggning med adhesiv 
5 och silikon, hoplaggning av banor, tryckning pa papper och 
laminat, stansning av etiketter mot underpapper m.m. Dessa 
tekniker ar val beprovade och kan utforas snabbt och bil- 
ligt . 

Framstallningstekniken forutsatter att ett tunt, starkt 
0 laminat med vasentligen jamn tjocklek ar tillgangligt . Lami- 
natet behover vara tunt for att inte rullarna av etikettma- 
terial skall bli stora och oformliga. Laminatet bor vara sa 
starkt att etiketten uppfyller kraven som stalls pa en baga- 
geetikett, dvs. man skall kunna lyfta en vaska i etiketten 
5 utan att den gar sender eller lossnar. Laminatet bor ocksa 
ha en ungefar likformig tjocklek for att inte stora skrivhu- 
vudet i printerutrustningen, om etikettmaterialet skall for- 
ses med ytterligare tryck i en printer. Ett lampligt materi- 
al ar polyesterfilm. Framstallningen av laminatet utgor inte 
0 nagon del av fdreliggande uppfinning. 

I fig. 1 visas tre kontinuerliga banor som vanligtvis 
ingar i en bagageetikett . Banorna ar sarade fran varandra 
for tydlighets skull. En tvarsnittsvy 6ver etiketten visas i 
fig. 2. 

5 Nerifran och upp bestar etikettmaterialet av ett under- 

papper 1 som ar belagt med ett silikonskikt 2 for att slappa 
ifrin sig etiketten vid dispensering. Underst pa sjalva eti- 
ketten finns ett adhesivskikt 3 som ar anbragt pa laminatet 
som kan besta av tva separata skikt 4a och 4b eller ett ho- 
mogent skikt. En komponent 5 ar applicerad mellan lami- 
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= natskikten 4a, 4b eller inbaddad i det homogena skiktet. Over 
laminatet finns ytterligare ett adhesivskikt 6 for att fasta 
ett overpapper 7. Overpapperet 7 forses ofta rned tryck och 
kan ocksa besta av ett termopapper som ar avsett for en 
5 printer som arbetar med direkttermoteknik , dvs. papperet 
svartas med varmepunkter . 

Framstallningen kan ga till enligt foljande. Underpap- 
peret 1 belaggs med ett silikonskikt 2 och adhesivskiktet 3. 
Detta sammanlaggs med laminatbanan 4a ,4b som bar komponen- 

10 terna 5. Darefter laggs overpapperet 7 med adhesivskiktet 6 
pa laminatet . En f ackman pa omradet inser att denna process 
aven kan utforas i nagon annan ordning. Overpapperet kan 
ocksa forses med tryck, t.ex. olika farg och markerade fait, 
vilka sedan kan forses med skrift och streckkoder i prin- 

15 tern. En stansning genom de ovre skikten ner till silikon- 
skiktet over underpapperet kan goras for att ge etiketterna 
en lamplig form. Avdrag av spillet kan goras har eller sena- 
re eller kan spillet lamnas kvar pa underpapperet 1 mellan 
etiketterna. 

20 Komponenterna 5 kan vara inbakade i ett homogent lami- 

nat sasom namns ovan. Det ar ocksi mojligt att applicera 
komponenterna i en kavitet i ett undre laminatskikt 4a och 
forankra dem med ett forseglingslack som utgor det ovre 
skiktet 4b av laminatet. Komponenterna kan ocksa fdrseglas 

25 direkt av pappersskiktet 7 med ahesiven 6, alltsa utan skik- 
tet 4b. 

Komponenterna 5 ar applicerade pa laminatet med forut - 
bestamda avstand som ar avpassade efter den slutliga etiket- 
ten. For att tryckningen och stansningen skall ske pa kor- 
30 rekta positioner i forhallande till komponenterna 5 ar det 
lampligt att f ramstallningsforf arandet utnyttjar ett regis- 
tersystem som t.ex. induktivt avkanner chipens position. 
Darigenom forhindras att chipen "vandrar" i forhallande till 
etiketten. 

35 Ett alternativt etikettmaterial enligt foreliggande 

uppf inning innef attar endast laminatet 4a, 4b med komponenter 
5 dvs. underpapperet 1 och 6verpapperet 7 ar uteslutna. 
Harvid forser man laminatet, dvs. polyesterf ilmen (4a + 4b) 
eller f orseglingslacket 4b, med eventuellt tryck pa oversi- 

4 0 dan och ett silikonskikt for att ej fastas vid sitt adhesxv- 
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skikt pa undersidan. Nagon stansning utfors inte utan mate- 
rialet kapas till etiketter i en dispenseringsanordning . 

Ett annat alternativt etikettmaterial har underpapper 1 
men inte nagot overpapper 7. Liksom i ovanstaende alternativ 
trycker man direkt pa laminatet, men nagot silikonskikt er- 
fordras ej ovanpa laminatet, eftersom materialet innef attar 
underpapper 1. Stansning av etikettmaterialet kan ske efter 
behov, varvid dispensering kan ske utan kapning i dispense- 
ringsanordningen . 

Ytterligare varianter med och utan underpapper och 
overpapper ar uppenbara fdr en fackman. Uppfinningen ar en- 
dast begransad av nedanstaende patentkrav. 

PATENTKRAV 

1. Forfarande for f ramstallning av etikettmaterial inne- 
fattande laminat med komponenter, kannetecknat av att en 
kontinuerlig bana av laminat (4a, 4b) med applicerade kompo- 
nenter (5) anvands for konvertering till etikettmaterial. 

2. Forfarande enligt krav 1, kannetecknat av att konverte- 
ringen innef attar tryckning och silikonbelaggning (6) pa ena 
sidan av laminatet (4a f 4b) och adhesivbelaggning (3) pa and- 
ra sidan. 

3. Forfarande enligt krav l, kannetecknat av att konverte- 
ringen innef attar tryckning pa ena sidan av laminatet (4a, 
4b) och adhesivbelaggning (3) pa andra sidan samt att adhe- 
sivsidan sammanlaggs med ett silikonbelagt underpapper (1) . 

4. Forfarande enligt krav 1, kannetecknat av att konverte- 
ringen innef attar adhesivbelaggning (3, 6) pa bada sidor av 
laminatet (4a, 4b) och sammanlaggning med ett silikonbelagt 
overpapper (7) samt fdretradesvis tryckning av overpapperet . 

5. Fdrfarande enligt krav l, kannetecknat av att konverte- 
ringen innef attar adhesivbelaggning (3, 6) pa bada sidor av 
laminatet (4a, 4b), sammanlaggning med ett overpapper (7) 
samt foretradesvis tryckning av overpapperet och sammanlagg- 
ning med ett silikonbelagt underpapper (l) . 

6. Fdrfarande enligt nagot av krav 3 eller 5, kannetecknat 
av att konverteringen innefattar stansning av etikettmateri- 
alet fram till underpapperet (1) f6r att bilda etiketter for 
dispensering fran underpapperet (1) . 

7. Forfarande enligt nagot av foregaende krav, kanneteck- 
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nat av ate ett registersystem avkanner komponenternas (5) la- 
ge for att styra positioneringen av banan (4a, 4b) i nagot mo- 
ment i forfarandet, f oretradesvis tryckning eller stansning. 

8. Forfarande enligt krav 7, kannetecknat av att register- 
5 systemet innefattar en induktiv givare som avkanner komponen- 

terna (5) induktivt. 

9. Forfarande enligt nagot av foregaende krav, kanneteck- 
nat av att laminatet innefattar en homogen polyesterf ilm. 

10. Forfarande enligt nagot av krav 1 till 8, kannetecknat 
10 av att att laminatet innefattar ett skikt av polyesterf ilm 

(4a) med kaviteter i vilka komponeneterna (5) appliceras. 

11. Forfarande enligt krav 10, kannetecknat av att lamina- 
tet innefattar ett ytterligare skikt av forseglingslack (4b) 
for att forankra komponenterna (5) . 
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